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Besdireibung 

[0001] Die Effindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum HerstelJen eines dreidimensionaien 
Obj^es nach dem Oberbegiiff des Patentanspruches 
1 bzw. 10. 

[0002] En unter dem Namen Selektives Usersintern 
bekanntes Verfahren zum Herstellen eines drekJimen- 
sionalen Objektes durdi aufeinanderfolgendes Verfesti- 
gen von Schichten eines puiverfOrmigen, mittels 
elekbromagnetischer Strahlung verfestigbaren Aufbau- 
materials an den dem jeweillgen Querschnitt des Objek- 
tes entsprechenden Stellen sowie eine Vorrichtung zur 
Durchfuhmng dieses Verfahrens ist aus der DE-C-4300 
478 bekannt. Bel der bekannten Vonrichtung wird das zu 
bildende Objekt auf einer metallischen Plattform aufge- 
baut die Teil der Von-ichtung ist. Die Sinterung bzw. 
Verfestigung der Schichten des Objektes kann jedoch 
nicht mit der ersten auf die Plattform aufgebrachten Pul- 
verschicht beginnen, da die darin verfestigten Bereiche 
keinen seitlichen Hait haben und deshalb beim Aufbrin- 
gen der ndchsten Pulverschicht von dem das Pulver 
auftragenden Wischer auf der metallischen Plattform 
verschoben werden kOnnen. Deshalb werden ublicher- 
weise zunachst mindestens eine. besser jedoch meh- 
rere Pulverschichten durch den Laserstrahl vollstSncfig 
verfestigt um eine Qundlage fOr das Objekt zu bilden. 
Die vollstandige Verfestigung der ersten auf die metalli- 
sche Plattform aufgebrachten Schichten eribrdert 
jedoch eine lange zusdtziiche Bearbeitungszeit. welche 
die gesamte Bauzeit des Objektes erheblich veriangert 
[0003] Bel der in der US-A-4.752.498 offenbarten Vor- 
richtung handelt es sich um eine Vomchtung, in der flus- 
siges Material verfestigt wird. Diese Vorrichtung weist 
keinen hOhenverstef Ibaren Trdger auf und weist demzu- 
fblge auch keine auf der Oberseite des hOhenverstellba- 
ren Trdgers I6sbar bef^tlgte Unterlage auf. 
[0004] Auch die in der DE-U-93 19 567 offenbarte Vor- 
richtung weist keine lOsbar befest'gte, vorgefertigte 
Unterlage auf. Vielmehr handelt es sich hier um eine 
Schicht, die zwar nicht unmlttelbar Teil des zu bildenden 
Objektes ist. aber sehr wohl wahrend des Herstellungs- 
verfahrens hergestellt wird. Damit handelt es sich nicht 
um eine vorgefertigte Unterlage. 
[0005] Bei der in der US-A-5. 173.220 offenbarten Vor- 
richtung handelt es sich um eine Vorrichtung. in der f Kis- 
slges Material verfestigt wird. Zwar ist in dieser 
Vorrichtung eine Unteriage offenbart. es ist jedoch 
Spalte 4, Zeilen 11 bis 14 zu entnehmen, daS es sich 
hierbei nicht um eine vorgefertigte Unterlage im Sinne 
der voriiegenden Anmeldung handelt. sondern da6 
diese Unterlage ahnlich wie die in der DE-U-93 19 567 
gezeigte Unterlage wahrend des AWaufes des Veriah- 
rens zur Herstellung des dreidimensionaien Objektes 
gebitdet wird. 

[0006] Die WO 92/08592 ist nicht fur die Gegenstdnde 
der Patentanspruche 1 und 10 relevant Es sei darauf 
hingewiesen. da6 diese Druckschrift keinen Trdger 



offenbart der eine Kuhlvorrichtung aufweist. 
[0(M)7] In der Vorridttung, cfie in der JP-A-02 1 28829 
offenbart ist. wird eine ROssigkeit verfesttgl Zwar wetst 
diese Vomchtung eine vorgefertigte Unteriage auf, 

5 diese Unter^ge ist jedoch nicht aus einer stabiien 
Platte. sorKlern aus einem biegbaren Blatt gebildet 
Dieses biegbare Blatt ist insbesondere dazu geeignet. 
die Nachbeaft)eftun^eit des dreidimensionaien 
Objektes zu veriuirzen. 

10 [0008] Auch in der in der US-A-5.01 1.635 offenbarten 
Vonichtung wird ein drekJimensionales Objekt durch die 
Verfestigung einer ROssigkeit gebiWet Den Rguren 
dieser Druckschrift ist entnehmbar. daB sich auf einem 
offensichtlich hdhenverstellbaren Trdger eine nicht 

15 ndher durch ein Bezugszeichen gekennzeichnete 
Schicht befindet. auf der ein dreidimensionales Objekt 
gebildet ist Dem Text der Druckschrift ist in Spalte 4. 
Zeilen 53 bis 60 entnehmbar. daB es sich auch hier um 
eine Schicht handelt. die beim BIkJen des dreidimensio- 

20 nalen Objektes gebildet wird. Es handelt sich also nicht 
um eine lOsbar befestigte. vorgefertigte Unterlage im 
Sinne der voriiegenden Anmeldung. 
[0009] Die EP-A-0 426 364 offenbart eine Vorrichtung. 
in der thermoplastische Harze. geschmolzene Metalle. 

25 ZweikomponentenWeber etc. zur Bildung eines dreidi- 
mensionaien Objektes verwendet werden. Weder weist 
diese Vorrichtung einen hohenverstellbaren Trdger auf. 
noch wird hier ein Material mittels einer Bestrahlungs- 
einrichtung verfestigt Es handelt sich hieriDei um eine 
30 von dem Gegenstand gprundsdtzlich verschiedene Vor- 
richtung. 

[001 0] Bei der in der JP 5-008305 offenbarten Vomch- 
tung handelt es sich um eine Vomchtung. in der dreidi- 
mensionale Objekte durch die Verfestigung einer 

35 ROssigkeit gebildet werden. 

[001 1] In der in der US-A-5,156.700 offenbarten Vor- 
richtung werden drekiimensionale Objekte aus flieBba- 
ren Materialien (Spalte 1. Zeile 65} in einer 
geschichteten Anordnung von Stutzmaterialien gebrl- 

40 det. Zwar offenbart diese Vorrichtung eine Platte, diese 
ist jedoch nicht aus einem Material gebikiet an dem 
das Aufbaumaterlal haftet. vielmehr sind kegelfOrmige 
Stifte vorgesehen, die die entsprechenden Halteschich- 
ten verankern (Spalte 5. Zeilen 39 bis 53). Insgesamt 

45 IdBt sich sagen. daB es sich bei dieser Vorrichtung um 
eine von dem Gegenstand der voriiegenden Anmel- 
dung grundsdtzlich verschiedene Vorrichtung handelt. 
[001 2] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung 
bzw. ein Verfahren zur Herstellung eines dreidlmensio- 

50 nalen Objektes bereitzustellen, bei der bzw. bei dem die 
Herstellungszeit fOr das Objekt verkOrzt wird. 
[001 3] Die Aufgabe wird gelOst durch eine Vomchtung 
nach Patentanspruch 1 bzw. durch ein Verfahren nach 
Patentanspruch 10. ZweckmdBige Weitertvldungen der 

55 Erfindung sind in den abhdngigen Anspruchen 
beschrieben. 

[0014] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden im fblgenden ndher 
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beschrieben. 

[0015] Von den Figuren zeigen: 

Rg. 1 eine schematische Querschnittsanscht der 
erfindinngsgenidBen Vonichtung: 

Rg. 2 eine Draufsicht auf die Unterseite einer Aus- 
fuhrungsform des Objekttragers 2 von Rg. 1 ; 
und 

Rg. 3 eine Querschnittsansidit des Objekttrdgers 
entfang der Linie l-l von Rg. 2. 



[0016] Wie am besten aus Rg. 1 ersichllich ist, weist 
die Vorrichtung zum Hersteilen eines dreidimensionalen is 
C^jektes einen an seiner Oberseite offenen Behditer 1 
auf. in dem ein Objekttrdger 2 in Form einer zu der 
Oberkante 1a des Behditers parallel ausgerichteten 
Platte zum Tragen eines zu bildenden Objektes 50 mit- 
tels einer HOheneinstellvom'chtung 3 in vertikaler Rich- 20 
tung verschiebbar ist Der Objekttrdger 2 weist einen 
horizontalen Querschnitt auf. der etwas geringer ist als 
der entsprechende Quer-schnitt des Innenraumes des 
Behalters 1. so daB der Objekttrdger 2 leicht in dem 
BehdRer 1 verschoben werden kann. Der Zwischen- 25 
raum zwischen dem Rand des Objekttrdgers 2 und der 
Innenwand des Behdlters 1 ist durch eine an dem Rand 
des Objekttragers 2 umlaufend angebrachte flexft}le 
Dichtlippe 22 abgedichtet 

[0017] Auf der dem offenen Ende des Behaiters 1 30 
zugewandten Oberseite 2a des Objekttragers 2 ist eine 
vorgefertigte Platte 13 aus verfestigtem Aufbaumaterial 
angeonjnet, die als Sockel fOr das zu bildende Objekt 
50 dient und die uber Schrauben 14 mit dem Objekttrd- 
ger 2 verbunden ist Dazu weist die Platte 13 an ihrer 35 
dem Objekttrager 2 zugewandten Unterseite entspre- 
chende GewindelOcher auf. Der Ouerschnitt der Platte 
13 entspricht dem Querschnitt des Objekttrdgers 2. Per- 
nor ist die Platte 13 so auf dem Objekttrager 2 justiert. 
daB sie parallel zur Oberkante 1 a des Behdlters ist 40 
[0018] Wie am besten aus den Rguren 2 und 3 
ersichtlich ist. weist der Objekttrdger 2 an seiner dem 
Behdlterboden zugewandten Unterseite 2b einen in 
mdanderfOrmigen Windungen verlaufenden Kuhlkanal 
20 zur Aufnahme eines Kuhlwasser fuhrenden Kupfer- 45 
rohres auf. Ferner weist der Objekttrdger 2 eine Mehr- 
zahl von Bohrungen 21 zum Hindurchfuhren der den 
Ot)jekttrdger 2 mit der vorgesinterten Platte 13 zu ver- 
bindenden Schrai^en 14 auf. 

[0019] In dem beschriebenen Ausfuhrungst}eispiel so 
weist der Behditer 1 . der Otsjekttrdger 2 und die vorge- 
sinterte Platte 13 einen quadratischen Querschnitt auf. 
Der Querschnitt kann jedoch auch kreisfOrmig oder 
rechteckig sein oder jede bellebige Form aufweisen. 
[0020] Der Objekttrdger 2 ist aus einem gut wdrmeleit- ss 
fdhigen Metall. beispielsweise aus Aluminium, angefer- 
tigt Die vorgesinterte Platte 13 ist aus demselben 
Aufbaumaterial geblldet. aus dem auch das Objekt 50 



gebildet wind. Das Aufbaumaterial besteht bevorzugt 
aus Metallpulver, Keramikpulver. kunststoffummanteJ- 
tern Metall- oder Keramil^lver oder kunstharzumman- 
teftem Sand. 

[0021] Oberhalb des Behditers 1 ist eine Bestrah- 
lungseinrichtung 4 in Form eines Lasers angeordnet. 
die einen gerichteten Lichtstrahl 5 abgibt Dieser wird 
uber eine Ablenkeinrichtung 6. beispielsweise in Form 
eines Drehspiegels. als abgelenkter Straht 7 auf die 
durch die Behdlteroberkante la definierte Arbeitsebene 
8 fbkussiert Eine Steuerung 9 steuert die Ablenkein- 
richtung 6 derart. daB der abgelenkte Strahl 7 auf jede 
gewunschte Stelle innerhalb der Arbeitsebene 8 auf- 
trifft. 

[0022] Eine Vonichtung 10 zum Aufbrlngen einer 
gleichmdBigen Schicht eines pulverfdrmigen, durch 
Gnwiricung elektromagnetischer Strahlung verfestigba- 
ren Materiales 11. die beispielsweise als Vorratsbehdl- 
ter mit Wischer zum Aulbringen und Gdtten der 
Schichtausgebildet ist ist horizontal Qber die Arbeits- 
ebene 8 und parallel zu dieser bewegbar. 
[0023] Die HOheneir^ellvomchtung 3 und die Steue- 
rung 9 fur die Bestrahlungseinric^ung 4 sind jeweils mit 
einer zentralen Steuereinheit 12 in Form eines Compu- 
ters zur koordinierten Steuerung dieser Vonrrchtungen 
verbunden. 

[0024] Bel dem erf indungsgemdBen Verfahren wird in 
einem ersten Schritt die Platte 13 durch Verfestigen 
bzw. Sintern des entsprecher^en Aufbaumaterials mit- 
tels Wdrmeeinwiriojng in einem Ofen hergesteilt 
[0025] In einem ndchsten Schritt wird der Objekttrdger 
2 aus dem Behditer 1 in Richtung des offenen Endes 
des Behditers soweit bis zu einem Anschlag herausbe- 
wegt. daB die vorgesinterte Platte 13 leicht an dem 
Objekttrdger 2 zu befestigen ist. Dann wird die Platte 13 
an dem Objekttrdger 2 durch Verschrauben befestigt. 
[0026] In einem ndchsten Schritt wird der Objekttrdger 
soweit nach unten gefahren. bis die Oberseite der vor- 
gesinterten Platte 13 um eine: Schichtdicke unterhalb 
der Behdtterkante la liegt. Dann wird mittels der Auf- 
bringvorrichtung 10 eine erste Schicht des Materiales 
1 1 auf die Platte 13 aufgebracht und mit dem Wischer 
gegldttet. Daraufhin steuert die Steuereinheit 14 die 
Ablenkeinrichtung 6 Ober deren Steuerung derart. daB 
der abgelenkte Lichtstrahl 7 an solchen Stellen der 
Schicht des Materiales 11 auftrifft. die entsprechend 
von In der Steuereinheit 14 gespeicherten Koordinaten 
des Objektes 50 verfestigt werden sollen. Dadurch wird 
an diesen Stellen das Material verfestigt bzw. gesintert. 
Bevorzugt wird die Belichtung der ersten Pulverschicht 
danach noch ein zweites Mai durchgefuhrt damit eine 
teste VertM'ndung zwischen der vorgesinterten Platte 13 
und der ersten Schicht des Objektes 50 erzeugt wird. 
Da die Platte 13 aus demselben Material wie das zu bil- 
dende Objekt 50 besteht, ergibt sich bei der Verfesti- 
gung der ersten Schicht des Objektes eine optimal 
haftende Verbindung mit der Platte 13. 
[0027] In einem ndchsten Schritt wird der Objekttrdger 



3 



5 W EP0 734 842B1 



2 um cGe Dicke der ndchsten Schicht abgesenkt umJ 
emeut mittels der Aufbringvomchtung 10 eine zwette 
Materialschicht aufgetragen und gegldttet und erneut 
verfestigt 

[0028] DieVerfahrensschrmeMat^atechichtauft^- 5 
gen, glatten und verfestigen werden nun so oft dirchge- 
fuhrt. bis das herzustellende Objekt 50 vervollstandigt 
isL Da insbesondere beim Sintern von Metallpufver die 
erforderilche Laserleistung zwischen 100 und 200 Watt 
betragt f indet ane erhebliche Envarmung d^ Objektes io 
50 statt. Spitzentemperaturen von 900*' C am Sinter- 
punkt urxJ durchschnittliche Temperaturen des Objektes 
um 200'' C sind mOglich. Dies kann zur Oxidation des 
Aufbaumateiials fOhren. Deshalb wird wdhrend des 
gesamten Bauprozesses der ObjekHrSger 2 gekuhft Da is 
das venArendete Aufbaumateriai im allgemeinen eine 
gute Wdrmeleitfahigkeit besitzt kann somit das Objekt 
50 bzw. der gesamte Behaiter 1 mit dem darln befindli- 
chen Material 11 immer auf konstanter Temperatur 
gehalten werden. so 
[0029] Nach der Beendigung des Bauprozesses wird 
der Objekttrager 2 nach oben aus dem Behafter heraus- 
gefahren und die vorgesinterte Platte 13 zusammen mit 
dem darauf gebildeten Objekt 50 abgeschraubt An 
schlieBend wird das Objekt 50 mit einer Sdge von der 2S 
Platte 13 abgetrennt und nachbearbeitet 
[0030] Die Vorteile der Venwendung der vorgesinter- 
ten Platte 13 aus gesintertem Aufbaumateriai bestehen 
neben der BauzeitverkOrzung darin, daB eine stabile 
Basis fur die ersten Objektschichten gegeben ist Dies 3o 
bedeutet daB der Verzug bzw. die Verfbrmung des 
ObjMes reduziert wird. 

[0031] Abwandlungen des beschriebenen Verfahrens 
sind mOglich. Typischerweise wird die beschriebene 
Metallsintervorrichtung zum Autoau von Formelnsatzen 3s 
venwendet. Falls der Formeinsatz eine ebene Grundfia- 
Che aufweist, wird die vorgesinterte Platte 13 zu einem 
Bestandteil des gesinterten Objektes. Die Platte 13 wird 
durch Nachbearbeitungsschritte an das jeweiligen 
Objekt angepaBt Dies geschieht beispielsweise mit 
einer Stichsflge, wobei die Platte 13 auf das richtige 
MaB zurechtgesagt wird. In diesem Falle ist die vorge- 
sintate Platte fur einen neuen BauprozeB verloren. 
[0032] Falls der herzustellende Formeinsatz keine 
ebene Grundfiache auf weist, wird auf der vorgesinter- 
ten Platte 13 zuerst eine Stutzkonstruktion und 
anschlieBend daran das Objekt aufgebaut. Nach ertblg- 
tem BauprozeB wird an der Stutzkonstruktion das 
Objekt von der vorgesinterten Platte abgetrennt. Durch 
geeignete Wahl von Soilbruchstellen in der StOtzkon- 
struktion kann das Trennen erleichtert werden. In die- 
sem Rdle ist die vorgesinterte Platte nach einer 
Vorbehandlung, die beispielsweise im Abfeii^ der 
Oberfiache besteht. wieder fur einen neuen Bauvor- 
gang verwendbar. 

[0033] Anstelle der nur aus verfestigtem Aufbaumate- 
riai bestehenden Platte 13 kann auch eine Metallplatte. 
insbesondere eine Stahlplatte, venvendet werden, auf 



die ene Oder mehr&e Schicht&i des verfestigbaren 
Materials aufgetragen und verfestigt bzw. aufgesintert 
worden sind. 

RatentansprQche 

1. Vonichtung zum Herstellen eines dradimensiona- 
len Objektes durch aufeinandeifolgendes Verfesti- 
gen von Schichten eines pulveifOrmigen. mrttels 
elektromagnetischer Sttahiung oder Teilchenstrah- 
lung verfestigbaren Aufbaumaterials (11) an dem 
jewaligen Querschnitt des Objektes (50) entspre- 
chenden Stellen, mit: 

einer Tragevom'chtung zum Tragen des Objek- 
tes (50) mit einem hohenverstellbaren Trdger 
(2) mit einer dem Objekt (50) zugewandten 
Oberseite (2a). 

einer Aufbringvorrichtung (10) zum Aufbringen 
von Schichten des Materials (1 1) auf die Trage- 
vorrichtung oder eine zuvor gebildete Schicht. 
und 

einer Bestrahlungseinrichtung (4) zum 
Bestrahlen Von Schichten des materials (11) 
an den dem jeweiligen Querschnitt des Objek- 
tes (50) entsprechenden Stellen, 
dadurch gekennzeichnet. daB eine auf der 
Oberseite (2a) des Trdgers (2) lOsbar befe- 
stigte vorgefertigte, aus einer stabilen Platte 
gebildete Unterlage (13) vorgesehen ist, die 
aus einem Material gebildet ist. an dem das 
Aufbaumateriai (11) bei der Veriestigung 
anhaftet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB 

die Unteriage (13) aus verfestigtem Aufbauma- 
teriai (ll)gebikletist. 

40 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB 

die Unterlage (13) als Platte ausgebildet ist, 
45 deren Querschnitt dem des Trflgers (2) ent- 

spricht. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB 

so 

der Trdger (2) als Platte ausgebildet ist 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

55 

der TrSger (2) eine Kuhfvon'ichtung zum Abfuh- 
ren der bei dem HerstellungsprozeB im Objekt 
(50) und in der Unterlage (13) auftretenden 
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Wflrme aufweisL 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet daB 

5 

der Trdger (2) an seiner dem Objekt abge- 
wandten Seite (2b) KQhIkandle (2C) aufweist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daO io 

die Unterlage (13) uber Befestigungsmittel, ins- 
besondere Schraii)en (14) mit dem Trdger (2) 
vertunden ist. 

IS 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet daB 

die Bestrahlungseinrichtung (4) einen Laser 
um^Bt. 20 

9. Von^ichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet daB 

das Aufbaumaterial (11) Metaiipuf ver. Keramtk- 25 
pulver. kunststoffummanteltes Metall- Oder 
Keramikpulver oder kunstharzummantelten 
Sand umfaBt. 

10. Verfahren zum Herstellen eines dreidimensionaien 30 
Objektes (50). durch aufeinanderfolgendes Verfe- 
stigen von Schichten eines pulverfOrmigen. mittels 
elektromagnetischer Strahlung oder Teilchenstrah- 
lung verfestigbaren Aulbaumaterials (11) an dem 
jeweiiigen Querschnitt des Objektes entsprechen- 3S 
den Stellen. 

dadurch gekennzeichnet daB das Objekt (50) auf 
einer auf einem Objekttrdger (2) lOsbar befestigten 
vorgefertigten. aus einer stabilen Platte gebildeten 
Unterlage (1 3) aufgebaut wird, wobei die Unterlage 40 
(13) aus einem Material gebildet ist. an dem das 
Aulbaumaterial (1 1) bei der Verfestigung anhaftet. 

11. Veriahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Unterlage (13) durch Verfestigen 45 
von dem zur Herstellung des Objektes (50) venven- 
deten Aufbaumaterial (11) hergestellt wird und 
danach auf dem Objekttrdger befestigt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- so 
zeichnet daB das Aufbaumaterial (11) zum Bilden 
der Unterlage (13) mittels WSrmeeinwirkung in 
einem (Xen verfestigt wird 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 10 bis 12. 55 
dadurch gekennzeichnet. daB die Unterlage durch 
Verfestigen von mindestens einer Schicht des Auf- 
baumaterials (11) auf einer Metallplatte hergestellt 



wild. 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 9. 
dadurch gekennzetehnet. daB 

die Unterlage als Metallplatte mit mindestens 
einer darauf verfestigten Sdik:ht des Aufbau- 
materials ausgebitiet ist. wobei die Metallplatte 
der Oberseite (2a) des Trdgers (2) zugewandt 
ist 

Claims 

1. Apparatus for the manufacturing of a three-dimen- 
sional object by successive consolidation of layers 
of a pulverulent structural material (11) which can 
be consolidated by means of electromagnetic radi- 
ation or particle radiation at pointe conresponding to 
the respective cross section of the object (50). hav- 
ing: 

a supporting apparatus to support the object 
(50) with a vertically adjustable support (2) 
having a top (2a) fadng the object (50), 
an application apparatus (10) for applying lay- 
ers of the material (1 1) to the supporting appa- 
ratus or on a previously formed layer, and 
an irradiation device (4) for irradiating layers of 
the material (1 1) at the points corresponding to 
the respective cross section of the object (50). 
characterized in that a prefabricated substrate 
(13). formed from a stable plate and releasably 
secured on the top (2a) of the support (2) is 
provided, and is formed from a material to 
whldi the structural material (11) adheres on 
consolidation. 

2. Apparatus according to Claim 1, characterized in 
that the substrate (13) is formed from consolidated 
structural material (1 1). 

3. Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized 
in that 

the substrate (13) is designed as a plate whose 
cross section corresponds to that of the sup- 
port (2). 

4. Apparatus according to one of Claims 1 to 3, char- 
acterized in that 

the support (2) is designed as a plate. 

5. Apparatus according.to one of Claims 1 to 4. char- 
acterized in that 

the support (2) possesses a cooling apparatus 
for removing the heat arising during the manu- 
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6. 



facturing process in the object (50) and in the 
substrate (13). 

Apparatus according to Claim 5. characterized in 
that the support (2) possesses coofing channels 
(20) on its side (2b) liadng away from the object 



the substrate is fbmied as a metal plate with at 
least one layer of the structural material coreol- 
fdated thereon, the metal plate facing the top 
(2a)ofthesMpport(2). 



Revendlcations 



7. Apparatus according to one of Claims 1 to 6. char- 1 . 
acterized in that 
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the substrate (13) is connected to the support 
(2) via securing means, in particular screws 
(14). 

8. Apparatus according to one of Qaims 1 to 7, char- is 
acterized in that 

the irradiation device (4) comprises a laser. 

9. Apparatus according to one of Claims 1 to 8. char- 20 
acterized in that 

the structural material (11) comprises metal 
powder, ceramic powder, plastic-shelled metal 
or ceramic powder or synthetic resin-shelled 2s 
sand. 

10. Method for the manufacturing of a three^Jimen- 
sional d}ject (50) by successive consolidation of 
layers of a pulverulent structural material (1 1) which 30 
can be consolidated by means of electromagnetic 
radiation or particle radiation at points correspond- 
ing to the respective cross section of the object, 
characterized in that the object (50) is constructed 

on a substrate (1 3). formed from a stable plate and 35 
releasaWy secured on an object support (2). the J 
substrate (13) being formed from a material to 
which the structural material (11) adheres on con: 
solidation. 
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Method according to Claim 10, characterized in that 
the substrate (13) is produced by consolidation of 
the structural material (1 1) used for the manufactur- 
ing of the object (50) and is subsequently secured 
on the object support. 



1 2. Method according to Claim 1 1 . characterized in that 
the structural material (1 1) for fomiing the substrate 
(13) is consolidated by the action of heat in an oven. 



40 3. 



45 4. 



13. Method according to one of Claims 10 to 12, char- 
acterized in that the substrate is nwnufactured by 
consolidation of at least one layer of the structural 
material (1 1) on a metal plate. 

14. Apparatus according to one of Claims 1 to 9. char- 
acterized in that 



so 
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Dispositif de fabrication (fxm objet tridimensionnel 
par la soiid^ication successive de couches tfUn 
nrat^riau de construction pulverulent (1 1). solidifia- 
ble au moyen d'un rayonnement §lectromagn6tique 
ou de rayonnement de particuies aux endroits cor- 
respondant k la section respective de Tobjet (50). 
oomportant : 

un dispositif formant support pour supporter 
robjet (50) avec un support r^glable en hauteur 
(2) pr^entant une face sup^rieure (2a) tour- 
n6e vers I'objet (50). 

un dispoatif tf^pandage (1 0) pour d^poser des 
couches de mat6riau (1 1) sur le dispositif for- 
mant support ou une couche r^is^e au pr^- 
lable. et 

un dispositif de rayonnement (4) pour Mairer 
des couches de mat^au (1 1) aux endroits cor- 
respondant k la section respective de Tofcjet 
(50). 

caract6ris6 en ce qu'une sous-couche consti- 
tute d*une plaque soiide (13) pr6fabriqu6e et 
flx6e de mani^e amovible est prtvue sur la 
face sup6rieure (2a) du support (2). cette sous- 
couche 6tant rtalis^ dans un mattriau auquel 
adhere le mattriau de constiuction (1 1 ) lors de 
la solidification. 

Dispositif selon la revendicati'on 1. caracttrist en 
ce que la sous-couche (13) est rtaliste dans un 
mattriau de construction solidifit (11). 

Dispositif selori la revendication 1 ou 2. caracttrist 
en ce que la sous- couche (1 3) est congue sous la 
forme d'une plaque dont la section con-espond k 
celle du support (2). 

Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
ti'ons 1 k 3. caract6ris6 en ce que le support (2) est 
congu sous forme de plaque. 

Dispositif selon Tune quelconque des revendlca- 
tions 1 k 4. caract^isd en ce que le support (2) prt- 
sehte un dispositif de refroidissement pour 4vacuer 
la chaleur apparaissant durant le processus de 
fabrication dans Tobjet (50) et dans la sous-couche 
(13). 



Dispositif selon la revendication 5. caract6ris6 en 
ce que le support (2) pr^ente sur sa face opposes 
k robjet (2b) des canaux de refroidissement (20). 
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7. Disposftif selon i*une quelconque des revendica- 
tions 1 k 6. caract^ris^ en ce que la sous-couche 
(13) est assod^ au support (2) k Taide de moyens 
de fixation, notamment des vis (14). 

5 

8. Oispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 k 7, caracl6ris6 en ce que le dispositif de 
rayonnement (4) comprend un laser. 

9. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- io 

tions 1 k 8, caract§ris§ en ce que le mat^riau de 
construction (11) conprend du m^tal ou de la c^ra* 
mique pufv^ris^e. du m^tal ou de la c^ramique pul- 
v^risto et rev§tue de plastique ou du sable rev§tu 
de r^sine synth6tique. is 

10. Proc^6 de fabrication d'un objet tridimensionnel 
(50), comporlant la fixation successive de couches 
d*un mat^riau de construction (11) pufv^lent et 
pouvant ^e solidifi^ au moyen d'un rayonnement zo 
6lectromagn6tique ou d'iin rayonnement de parti- 
cules aux endroits correspondant k la section res- 
pective de i'objet 

caract^ris^ en ce que l*objet (50) est mont^ sur une 
sous-couche (13) constitute d'une plaque solide, 25 
pr6fabriqu6e et fixte de manitre amovible sur un 
support d'objet (2), la sous-couche (13) ttant rtali- 
s6e dans un mattriau auquel adhere le mat^au de 
constnjction (1 1) tors de la solidification. 

30 

11. Proc^6 selon la revendication 10. caract^is6 en 
ce que la sous-couche (13) r6alis6e par solidifica- 
tion du mattriau de construction (11) utilise pour 
fabriquer I'objet (50) et est ensuite fix§ sur le sup- 
port d'objet. 35 

12. Proc^6 seton la revendication 11, caracttris§ en 
ce que le mattriau de construction (1 1) pour rtali- 
ser la sous-couche (13) est sotidifit sous I'effet de 

la chaleur dans un four. 4o 

1 3. Proc^t selon Tune quelconque des revendications 
10 ^ 12. caract6ris6 en ce que la souscouche est 
r^liste par solidification d'au moins une couche du 
mattriau de construction (11) sur une plaque 45 
mttallique. 

14. Dispositif selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 k 9, caracttrist en ce que la sous-couche 
est r6alis6e sous la forme de plaque mttallique so 
avec au moins une cou(^e du mat^riau de cons* 
truction pouvant §tre solidif ite dessus, tournte vers 

la plaque mttallique de la face suptneure (2a) du 
support (2). 

55 
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